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„ Schneidring fur Diskenrollen von Teil- und/oder Vollschnitt- 
maschinen*^ 



Die Erfindung bezieht sich auf einen .Schneidring fur Disken- 
rollen von Teil- und/oder Vollschnittmaschinen, mit einem Ba- 
sisring aus Stahl od.dgl. Werkstoff und einem geschlossenen 
Hartmetallring, der an der AuSenmantelf lache des Basisrings 
angeordnet und aus einer Vielzahl an der AuSenmantelf lache 
des Basisrings in Umf angsrichtung desselben nebeneinander an- 
geordneter Hartmetallteilesegmente ausgebildet ist und auf 
ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen Schneidrings . 

Derartige Schneidringe werden wahrend des Betriebs der Teil- 
.bzw. Vollschnittmaschinen auSerordentlich hohen Belastungen 
unterworfen. Daher ist es vergleichsweise haufig erforder- 
lich, diese Schneidringe durch neue zu ersetzen, wodurch hohe 
Stillstandszeiten im eigentlichen Vortriebsbetrieb der Teil- 
bzw. Vollschnittmaschine entstehen, die mit betrachtlichen 
wirtschaft lichen Nachteilen einhergehen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen 
Schneidring fur Diskenrollen von Teil- und/oder Vollschnitt- 
maschinen zu schaffen, der langere Standzeiten als die aus 
dem Stand der Technik bekannten Schneidringe aufweist und der 
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daruber hinaus mit einem vergleichsweise geringen wirtschaft- 
lichen Aufwand herstellbar ist. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemafi durch einen Schneidring 
gelost, der neben den eingangs geschilderten Merkmalen inso- 
weit weitergebildet ist, als sein Basisring in zwei Axialab- 
schnitte geteilt ist, als zwischen den radial auSeren Ab- 
schnitten aneinander anliegender Anlagef lachen dieser Axial- 
abschnitte eine Ringausnehmung zur Aufnahme der Hartmetall- 
teilsegmente ausgebildet ist und als die beiden Axialab- 
schnitte des Basisrings mit zwischen ihnen in der Ringausneh- 
mung eingelegten Hartmetallteilsegmenten durch Druckbeauf- . 
schlagung zu einem festen Verbund verprefibar sind. 

Die Ringausnehmung zur Aufnahme der Hartmetallteilsegmente 
ist vorteilhaft durch zwei Teilringausnehmungen gebildet, die 
sich in den radial aufceren Abschnitten der aneinander anlie- 
genden Anlagef lachen der beiden Axialabschnitte des Basis- 
rings ausgebildet sind. Hierdurch wird gewahrleistet , dass 
der Hartmetallring bzw. die ihn ausbildenden Hartmetallteil- 
segmente in beide Axialabschnitte des Basisrings vorstehen. 

Vorteilhaft sollte der Basisring axial mittig in die beiden 
Axialabschnitte aufgeteilt sein, wobei hieraus zwangslaufig 
eine halftige Aufteilung der Ringausnehmung auf die beiden 
Axialabschnitte resultiert . Bei dieser Ausgestaltung ist der 
Hartmetallring bzw. sind dessen Hartmetallteilsegmente mit 
beiden Axialabschnitten des Basisrings in gleicher Qualitat 
verbindbar . 

Urn einen formschlussigen Verbund benachbarter Hartmetallteil- 
segmente des Hartmetallrings zu erreichen, ist es zweckmafiig, 
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wenn jedes Hartmetallteilsegment an seinen beiden Stirnfla- 
chen einen in Umfangsrichtung des Schneidrings vorstehenden 
Vorsprung aufweist. 

Wenn der in Umfangsrichtung vorstehende Vorsprung an der ei- 
nen Stirnflache des Hartmetallteilsegments in einem radial 
aufieren Bereich der Stirnflache und der in Umfangsrichtung 
vorstehende Vorsprung an der anderen Stirnflache des Hartme- 
tallteilsegments in einem radial inneren Bereich der Stirn- 
flache angeordnet sind, kann der Hartmetallring aus Hartme- 
tallteilsegmenten mit identischer Formgestaltung zusammenge- 
setzt werden. Eine ein Hartmetallteilsegment des Hartmetall- 
rings beauf schlagende Lastspitze wird bei dieser Ausgestal- 
tung der einzelnen Hartmetallteilsegmente jeweils auf die dem 
beauf schlagten Hartmetallteilsegment benachbarten Hartmetall- 
teilsegmente und von da aus weiter gleichmaSig verteilt, so 
dass eine gleichmaSige Aufnahme von Lastspitzen am Hartme- 
tallring und Weiterleitung derartiger Lastspitzen auf den Ba- 
sisring erf olgt . Hierdurch kann die Lebensdauer des Schneid- 
rings betrachtlich erhoht werden. 

Zur Herstellung eines innigen Verbunds zwischen den Hartme- 
tallteilsegmenten einerseits und den Axialabschnitten des Ba- 
sisrings andererseits ist es vorteilhaft, wenn die Seitenfla- 
chen der Hartmetallteilsegmente mittels im Querschnitt vor- 
zugsweise dreieckiger Vorsprunge bzw. Nut en hinsichtlich ih- 
rer Oberflache vergrofiert sind. 



Urn unvermeidbare Spannungsdif ferenzen zu reduzieren bzw. aus- 
zugleichen, die daraus resultieren, dass die fur den Basis- 
ring und fur den Hartmetallring verwendeten Werkstoffe unter- 
schiedlich sind, ist es zweckmaSig, zwischen den Hartmetall- 
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teilsegmenten und dem Basisring eine Spannungsausgleichsmate- 
rialschicht, z.B. eine Nickel-, Chrom-, Chromnickelschicht 
od . dgl . , vor zusehen . 

Entsprechend kann es zweckmafcig sein, zwischen den nebenein- 
ander angeordneten Hartmetallteilsegmenten ebenfalls jeweils 
eine Spannungsausgleichsmaterialschicht , z.B. eine Nickel-, 
Chrom-, Chromnickelschicht od.dgl., anzuordnen. 

Die Spannungsausgleichsmaterialschichten konnen zweckmaSiger- 
weise mittels einer Folie gebildet sein. 

GemaS einer vorteilhaf ten Ausf uhrungsf orm des erf indungsgema- 
Een Schneidrings weist jeder Axialabschnitt des Basisrings 
einen von ihm abtrennbaren, vorzugsweise abdrehbaren, Aufien- 
randabschnitt auf , mit dem er viber den AuSenumfang des Hart- 
metallrings vorsteht und mittels dem im Zusammenwirken mit 
einem entsprechend ausgebildeten AuJSenrandabschnitt des ande- 
ren Axialabschnitts des Basisrings ein Ringraum zwischen dem 
AuSenumfang des Hartmetall rings und den beiden AuSenrandab- 
schnitten schliefibar ist. Hierdurch kann im Bereich der den 
Hartmetallring bzw. die ihn ausbildenden Hartmetallteilseg- 
mente ausbildenden Ringausnehmung ein quasi geschlossener 
Raum geschaffen werden, der vor der Herstellung des Verbunds 
zwischen den Hartmetallteilsegmenten und den Axialabschnitten 
des Basisrings evakuiert werden kann, mit der Folge, dass die 
Wahrscheinlichkeit von UnregelmaSigkeiten und Schwachstellen 
bei der Herstellung des Verbunds reduziert ist. 

Bei dem erf indungsgemaSen Verfahren zur Herstellung des 
Schneidrings werden an einem radial aufieren Abschnitt einer 



Anlageflache eines Axialabschnitts des in zwei Axialabschnit- 
te Basisrings die den Hartmetallring bildenden Hartmetall- 
terlsegmente angeordnet, wonach der andere Axialabschnitt des 
Barrings mit dem einen Axialabschnitt desselben und den den 
Hartmetallring bildenden Hartmetallteilsegmenten zusammenge- 
fugt „ird und die beiden axialabschnitte mit den zwischen ih . 
nen angeordneten Hartmetallteilsegmenten zu einem fasten Ver- 
bund verpresst werden. 

Hierbei werden vorteilhaft die den Hartmetallring bildenden 
Hartmetallteilsegmente beim Zusammenfugen der beiden Axialab- 
schmtte des Basisrings in einer Ringausnehmung gehaltert 
dre J swells halftig in den tal a genf 13ohen fler ^.^ ^ 
schnitte ausgebildet ist. 

Eine Unempfindlichkeit des Hartmetallrings bzw. des Schneid- 
rxngs gegen in Form von Lastspitzen auftretenden Radialkraf- 

hren SrrelCht ' daSS Hartmetallteilsegmente an 

xhren ernander benacnbarten Stirnflachen formschlussig inein- 
andergreifen. n 

Bie Seitenflachen der Hartmetallteilsegmente konnen vorzugs- 
: iSe m ! CtelS lm °~»"t dreieckiger Vorsprunge bzw. L 
ten rn Bezug auf ihre oberflache vergrSEert werden. 

«ie vorstehend bereits erwannt, ist zwischen den Axialab- 
schnrtten des Basisrings und den Hartmetallteilsegmenten so- 
«. -rschen den benachbarten Hartmetallteilsegmenten sine 
spannungsausgleionsmaterianage vorgesehen, mittels der rest- 

lTlT77rT ahiede aUS9e9liCh - -lien. Hier- 

bez wzrd Nzckel. chrom. Chromnickel od.dgl. verwendet. well 
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diese Materialien ausgezeichnete Spannungsausgleichseigen- 
schaften aufweist. 

Bei einer vorteilhaf ten Aus fuhrungs form des erf indungsgemaSen 
Verfahrens wird die die Hartmetallteil segment e des Hartme- 
tallrings aufnehmende Ringausnehmung des Basisrings, vorzugs- 
weise mittels iiber den AuEenumfang des Hartmetallrings radial 
vorstehender AuSenrandabschnitte der Axialabschnitte des Ba- 
sisrings, radial auSerhalb des Hartmetallrings verschlossen 
und dann mittels einer geeigneten Vorrichtung evakuiert . 
Durch diese Evakuierung kann das Entstehen von Storungen an 
den Verbindungsflachen zwischen dem Hartmet all ring einerseits 
und dem Basisring andererseits sowie zwischen den einzelnen 
Hartmetallteilsegmenten des Hartmetallrings bei der Herstel- 
lung des Schneidrings weiter reduziert werden. 

Der Verbund aus den beiden Axialabschnitten des Basisrings 
und den Hartmetallteilsegmenten wird nach der Evakuierung der 
Ringausnehmung zweckmaSigerweise auf eine vergleichsweise ho- 
he Temperatur, die jedoch etwas unterhalb des Schmelzpunkts 
des Basisringwerkstoffs liegt, erwarmt . 

Vorteilhaft wird dann der Verbund aus den beiden Axialab- 
schnitten des Basisrings und den Hartmetallteilsegmenten un- 
ter Verwendung von Schutzgas, vorzugsweise unter Verwendung 
von Argon, unter einen hohen Druck gesetzt, bei dem die 
Pliefigrenze des Basisringwerkstoffs uberschritten wird, und 
zwar vorzugsweise unter einen Druck von ca. 1.000 bar. 

An dieser Stelle sei darauf hingewiesen, dass sowohl die Tem- 
peratur, auf die der Verbund erwarmt wird, als auch der 
Druck, mit dem der Verbund dann beaufschlagt wird, von der 



Qualitat des Schneidrings. abhangen kann. 

5 Bei diesen Druck- und Te„,peraturver ha ltnissen wird die FlieS 
Srenze des B asisring„erks t of f s .^"^ 
-ger Verb und zwischen dem Basisrlngwerkstoff ^ ~ » 

ach : r H **™ t -"*-»« a »»t.. die hier , u mit vorap e ;^ 

San und Kuten versahan sind, erreicht wird, da der BasxarL 

~ f in die Nucen «* - S a itenfl5chen der Ha ::: :i 

teilsegmente eindringt. aU 
Nach ai„ em vorge bba ren Z eitr aUm , wShrend dem der hohe 

;::: terwb d - - Ba SisrlngwerkBtof ;: 

ratTl- !T ratUr "'"^ erhaltSn Werden < Ta^pa- 

aai A : tre h chtertai — - Drucks langsam abge . pe 

senkt. Hierdurch wird das Pnt-«=t-^ 

aaS Enfc stehen von Spannungsspitzen unrf 

l P dT n T terschieden am 0ber9an9 zwi — - bLL:", 

und da m dan H a rt„,e tall ring bildenden Kerksto „ we 
ver^eden. Cege b ene„f alls verblelbende 

Che Spannungsunterschiede werde „ . ^ ^u^"" 
durch dia Nickeifolie au S g e9lichen . 

Die AuSenrandabscnnitte der ^ialabschnitte des Besisrings 
Konnen n aoh der ^kOniung sweck^ige^eise abge dre ht ZL. 

aie Zexchnung naher erlautert. 

Es zeigen: 

Pigur 1 eine Ausf uhrungsfor. eines erf indungage raa8 en 
Schneidrings fur Diskenroilen in Axislschnitt; 
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Figur 2 ein Hartmetallteilsegment des in Figur 1 g e - . 
zeigten erf indungsgemafien Schneidrings fur 
Diskenrollen in einer perspektivischen Bar- 
stellung; und 

5 Figur 3 einen Axialabschnitt eines Basisrings des in 
Figur 1 gezeigten erf indungsgemaSen Schneid- 
rings fur Diskenrollen mit in ihn eingelegten 
Hartmetallteilsegtnenten in Radialansicht , wobei 
lediglich eine Halfte des Axialabschnitts ge- 
zeigt ist. 

Bin in Fi9ur y. im fcui^ gezeigter schneidring 1 ffle 
Diskenrollen von Teil- und/oder Vollschnittmaschinen hat ei- 
nen Basiering 2 und einen geschlossenen Hartmetallring 3 der 
an der AuEenmantelf lache 4 dee Basisrings 2 angeordnet ist 
bzw. einen Teil der AuSenmantelf lache des Schneidringa 1 bil- 



Der Basisring 2 dee erf indungsgemaSen Sohneidringa 1 i st in 
swei Axialabschnitte 5. e aufgeteilt. wobei die Trennflache 
swxechen den beiden Axialabschnitten 5, 6 des Basisrings 2 
axial nuttig im Basisring 2 angeordnet ist. 

Die beiden Axialabschnitte 5, . weisen einander zugewandte 
Anlageflachen 7, a auf, an denen die beiden Axialabschnitte 
5. • anernander anliegen. In den radial aufieren Abachnitten 
der beiden Anlageflachen 7, s ist Jewells eine Teilringaua- 
nehmung 9 bzw. xo ausgebildat. wobei die beiden Teilringaus- 
nehmungen s, 10 je „eils antlang dea 9 esa m ten AuGenumfangs der 
be.den Ax.alabschnitta 5, , b2 w. der beiden Anlageflachen 7, 
8 verlaufan und ge m einsa m eine Ringausnebmung 1! 2ur Aufnahme 
des gesohlossenen Hartmetallrings 3 ausbilden. 
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Die beiden Axialabschnitte 5, 6 des Basisrings a weisen je _ 
»eils einen umlaufenden AuSenrandabschnitt 13 bzw. 13 auf 
die ao in Anlage aneinander bringbar aind, daas mittels ihnen 
die Ringausneh.ung ll zur Aufnahme des geschlosaenen Hartme _ 
tallnngs 3 nach auSen verschlossen werden kann. 

Die beiden Axiaiabschnitte 5, 6 b 2w . der Basisring 3 aind aua 
Stahl Oder eine m damit verglaichbaren Werkstoff hergeatellt 
Die Ringauanehmung 11 wird je „ eila Mlft . g durch ^ bs±den 

TeHringausnehmungen 9, 10 in den radia! auSeren Absohnitten 
der Anlagenflaohen 7. 8 der beiden Axiaiabachnitte 5, 6 g e . 
bildet. Die AuEenrandabschnitte 13. 13 der beiden ^ 
schnitte 5. 6 sind nachtragiicn von den Axialabacbnitten 5, 6 
abtrennbar, beispielsweise durch einen Abdrehvorgang . 

Der in der zwischen den beiden Axiaiabschnitten 5. 6 dea Ba- 
sisrings 3 gebildeten Ringausnehmung ll angeordnete Hartme- 
tallnng 2 1st aua einer vieisahl von in Pigur 3 perspekti- 
viach gazeigten Hartmetallteileegmenten susa^engesetst . „ it - 
tels der m it ihren stirnflachen is, is jeweils aneinander „. 
Hegenden Hartmetallteilsegmenten 14 „ird der Hartmetaiiring 
3 m geseMossener Ausfuhrung gebUdet. An Jeder stimfXache 
15. 16 hat Jedaa Hartmetallteiisegmsnt 14 dea Hart m etallrin 9 s 
3 einen an Umfangsrichtung des Schneidringa 1 voratehenden 
Vorsprung 17 b 2w . 18 , wo bei der Voraprung IV au f der einen 
Stirnflache 15 dea Hartmstallteilssgments 14 an eine m radial 

ZTlTtl-T' Stlrnfl40h£ " ™* — voraprung. 10 auf 

aer stirnflaohe 16 des Earttm.faiif.il. 

,,,,.„ Mar tmetallteilsegments 14 an einem ra- 

dial auGeren Absohnitt dar Stirnflaohe 16 angeordnet sind 
Die einselnen HartmetaHteilsegmente 14 greifen aufgrund der 
en ihren StirnfXachen 15. 16 vorgesehenen VorsprQnge 17, 18 




quas, for^chKWg i neinan!3er , so dass eine Bela 
Har m etall teilsegments „ _ ^ ^ ^ ^ 
barten Ha rtmetallteilsegmente ^ _ 

talltexlrange 3 auch dann , „enn ein ein2±ges HartmetallteU _ 
segment 14 eine I, a atapit 2 e aufnehmen muB . 

Seitenfl4Che " »' 20 *•* iedas Hartn-etaUteilaeg- 

ten 22 aua ge bl l d et. Die dr eie cMge Querachnittsfo™ iat hier . 
bex nur erne von vieien den^aren Queracfcnittafor.en. da ea 

darau, dass die sp a 2i£isc „ e o b L 15 - 

che der Seitenf lachen 19 ?n „ . a 

15 v ergroB e r t wird . ' ° ^ « 

Zur HerateUung des erfindungagemaGen Schnei dI -i„g S 1 geraaS 

;tTT Een verfahren die -«^-u^. 

menta 14 in d xe Teilring.uaneh.un3 , des einen toialab . 

* 1" z rr. 19 und radiai inneren 23 der 

Z2T T nte 14 eine spannun *—*«ui. 

scnacht m Form einpr km ^u^i c -i • 

rm ewer Nickelf olxe angeordnet wird. Eine Half 

ngewieeen, dass alle H a rtmet a llteilse gm ente 14 
an ihren Seitenf lachen 19 on „ (f * a gm ente 14 

tan 22 v»r-. h de " V °rsprunge„ 21 un d Nu- 

vereehen sxnd. wobei in Fi gur 3 dies iediglich anhand 

I: 6 ' "—""^^nta 14 dar ge a tel lt iat. A uc h 1 
schen d en aneinanc^ anliegen d en Stimflachen 15. i, d eT 
Hart talltellsegmente M eine ^ jer 

tete Spannungsauagieichsmaterialachicht engeoronet 



Es 
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Nachdem alle zur Au sg e Stal tung des geschlossenen Hartmetall _ 
rings 3 erforderlichen Har tm eta lltellsegmente „ .„ ^ ^ 
rinaausnetaung 9 dee einen ^^^^ , 
««, - eban t a lls unter 2wischenachaltung e±ner Nick J folie d ; 
nun" I ^"i" « *- Bae isri „ gs 2 au£ die ^ 

Hierdurch „ ir d e in Gefu ge aus den beiden Axiaiabschnitten 5 
Hart metallteilsegmenten 14 ^ zuischen ^ ^^^^ 

-eUsegnenten 14 einerseita und den bei d en Axialabachnitten 
S, andereraeits vorgesehenen NicKelfolien auagebildet. 

Kun »i rd der 2wisohen dfim Augenumfang Hartmetalltei 

e 14 und de „ auEenrandabschnitten 12/ 13 dfir ^ 

be^ I 6 V ° rhandene « *«ch Verbi„ dung der 

beiden AuSenrandabscnnitte 1 2 , 13 an ihren Umlaufka J en _ 
schlcaaen. Die „ erstellung dieaer Verbindung kann 

geeigneten Art d ur c hg e filhrt wer den. Das VerschUeSen dea 
Rxngrau.3 2 4 ist raSgllch , da die Aufien . bzw _ 

beiden AuBenrandabschnitte 12, 13 der beiden a • , „ 

5 c y.^- i . beiden Axialabschnitte 

«t 11 fre±en AuSen ^^fl,che des Hart- 

metallrmgs 3 verlaufen. 

Nunmehr wird die=spr p-{««~.. 

r ichtung evaj;:: 9 24 mtteis e±ner - ei — — 



Nach der Evakuierung des Ringraums 24 b 2w der Rlno,, v, 

11 win rf ao ^ .« , Rl ngausnehmung 

ac JLt , der verbund aus den beid - -ui— 

schnitten 5, 6 . den Ha rtmetallteilsegmenten M ^ 
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ckelfolien auf eine vergleichsweise hohe Temperatur erwarmt, 
die unterhalb des Schmelzpunkts des Basisringwerkstof f s 
liegt. Diese Temperatur kann je nach verwendetem Basisring- 
werkstof f unterschiedlich sein. 

Nachdem diese Temperatur erreicht ist, wird der Verbund unter 
Verwendung eines Schutzgases, z.B. unter Verwendung von Ar- 
gon, unter einen hohen Druck gesetzt, der beispielsweise 
1.000 bar betragen kann. Wesentlich is t/ dass bei diesem 
Druck die Fliefigrenze des Basisringwerkstof fs iiberschritten 
wird. Bei diesen Druck- und Temperaturverhaltnissen flieSt 
der Basisringwerkstof f in die Nuten 22 der Seitenf lachen 19, 
2 0 der Hartmetallteilsegmente 14, wodurch ein inniger Verbund 
zwischen dem Basisring 2 einerseits und dem Hartmetallring 3 
andererseits hergestellt wird. Dieser vorgebbare Zeitraum 
richtet sich, wie auch die Temperatur und der Druck, nach den 
Ueweils fur die Herstellung des Schneidrings 1 verwendeten 
Werkstoffen sowie ggf . auch nach bestimmten Qualitatsanf orde- 
rungen an den herzustellenden Schneidring. 

Nach diesem vorgebbaren Zeitraum wird der Verbund aus Basis- 
ring 2 und Hartmetallring 3 gleichmaSig abgekuhlt, wobei der 
Druck unverandert hoch bleibt . Die Temperatur wird langsam 
abgesenkt, urn Spannungsspitzen und -unterschiede zu vermei- 
den. Restliche Spannungsunterschiede, die unvermeidbar sind 
werden durch die zwischen den Hartmetallteilsegmenten 14 bzw 
zwischen den Hartmetallteilsegmenten 14 und den Axialab- 
schnitten 5, 6 angeordneten Nickelfolien ausgeglichen. 

Die Aufcenrandabschnitte 12, 13 der beiden Axial abschnitte 5, 
6 konnen nach Herstellung des Schneidrings 1 in einfacher 
Weise abgedreht werden. 



ATENTANSPRUCHE 



1. Schneidring fur Diskenrollen von Teil- und/oder Voll- 
schnittmaschinen, mit einem Basisring (2) aus stahl 
od.dgl. Werkstoff und einem geschlossenen Hartmetall- 
nng (3), der an der AuSenmant elf 1 ache (4) des Basis- 
rings (2) angeordnet und aus einer Vielzahl an der Au- 
gment elf 1 ache (4) des Basisrings (2, in Umfangsrich- 
tung desselben nebeneinander angeordneter Hartmetall- 
teilsegmente (14) ausgebildet ist, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Basisring in zwei Axialabschnitte (5, 6) 
geteilt ist, dass 2 wischen den radial auSeren Abschnit- 
ten aneinander anliegender Anlagef lachen (7, 8) der A- 
xialabschnitte (5, 6) eine Ringausnehmung (n) zur Auf _ 
nahme der Hartmetallteilsegmente (14) ausgebildet ist 
und dass die beiden Axialabschnitte (5, 6) des Basis-' 
rxngs (2) mit zwischen ihnen in der Ringausnehmung (n) 
exngelegten Hartmetallteilsegmenten (14) durch Druckbe- 
aufschlagung 2U einem festen Verbund verprefibar sind. 

■ Schneidring nach Anspruch 1, bei dem die Ringausnehmung 
(ID zur Aufnahme der Hartmetallteilsegmente (14) durch 
zwei Teilringausnehmungen (9, 10 , gebildet ist, die in 
den radial auSeren Abschnitten der aneinander anliegen- 
den Anlageflachen ( 7/ 8) der beiden Axialabschnitte (5 
6) des Basisrings (2) ausgebildet sind. 

Schneidring nach Anspruch 1 oder 2, dessen Basisring 
(2) axial mittig in die beiden Axialabschnitte (5, 6) 
auf geteilt ist. 
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4. Schneidring nach einem der Anapruche 1 bie 3, bei den, 
Dedes Hartmetallteilsegment (14) an selnen beiden 
Stirnflachen (15, 16) einen in Umfangerichtung de s 
Schneidringa ,1, vorstahandan Vcraprung (17, 18) , uf . 
weist ~ 



5. Schneidring nach Anapruch 4, bei dam der in Umfangs- 
rrchtung vorstehende Vcraprung , 17) an der einen 
"ache (15) das Hartmetallteilsegmenta (M) ^ ^ 
racial auSeren Bereich dar Stirnflache (15) umJ ^ 
^angerichtung vcrstehende Vcraprung (18) der anderen 
Stxrnflacha (16) das Hartmetallteileegmenta ,14, in el . 

nam radial inneran Baraich dar Stirnfiache angecrdnet 
smd. 

S. Schneidring nach einem dar Anapruche 1 bis 5, bai dam 
dxe Seitenflachen (19 ,ni j 

„,. .„ , <19 ' 20) der Ha "metallteilsegmanta 

14) mxttals im Quarachnitt vorzugawaisa dreieckiger 
vcraprenga , 2 l) b 2w . Huten (22) hinsichtlich ^ J q _ 
berflache vergrofcert sind. 

7. Schneidring nach ainam dar Anapruche 1 bia 6, bai dam 
—chan den HartmecallteHaegmantan ,14, und dam Ba 
axenng , 2 , aina Spannungsausgleichematerialschicht 
••B. eine Nickel-, chrcm-, chromnickelschicht cd.dgl 
angeordnet ist. ^ ' 

8. Schneidring nach einem der Anapruche 1 bia 7, bei dam 
Aachen den nebeneinander ancrdnetan Hartmetallteil- 
aegmenten ,14, eina Spannungeauagieichsmateriaischicht, 
«.B. eine Nickel-, chrom-, Chrcmnickelsohicht cd.dgl 
angeordnet ist. 9 " 
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». Schneidring naoh tospruch , oder s _ ^ 

-ngsausgieichsmaterialschichten mittels einer Folie 
gebildet sind. 

10. Scbneidring nach einem der Anspr . che t Ms 

HI T ! btrennbaren ' — abdrebbaren A uE en- 
randa b scbn ltt (12 . 13) aufweist _ ^ ^ ^ ^ 

Au*enu m fang des Hartmetallrings (3) vorsteht ^ ^ 

^ 7 ^ Z " 8a ~" mit -in- entsprecbend aus- 
Sebxldeten AuSenrandabschnitt < 13 , bzw . (12) des ande _ 

ren Axialabschnitts (6) bzw (5) „„„ n • 

Rinara,™ viai ■ Basxsrings (2) ein 

(3, d r SChSn ^ das Hart^etaXl- 

"ngs (3) und den beiden AuSenrandabschnitten < 12 13) 
schlieSbar ist. ' 3 ' 

" ' TaTtr I" HerStellU " 9 d» von 

ring (2 7 ^"^""^-n. bei de m ein Basis- 

ring (2) aus stahl od.dgl B. rt .t„« 

mantelflache (4) „h„ ""kstoff an seiner AuSen- 

laohe (4) mxt exnen, geschlossenen Hartmetallring 
« aus e lner Vie lzahl an der Au S a nm an t el tl4che (4) ^ 
Bas.sr.ngs (2, in Umf angsrichtung desseiben nebene nan 

zrzrr" Hartmetaiit eii — - <"> ~ - 

Lren I T 9£kenn2eiChnet ' — an eine m radial au- 
Seren Abschn.tt einer Anlagefiache (7) eines Axialab- 
schnxtts (B , des in 2wei Axiaxabschnitte (5 . „ ^ 

sr^ssr,™ an r rdnet werden - dass a - 

Hn A . a£5schnitt (6) des Basisrings ( 2 ) mit dem 
emen Axialabschnitt (5) r»»o a iu 

tallrinc 1,1 ^esselben und den den Hartme- 

tallrxng (3) bllde nden Hart.etallteilsegn.nten < 14 > 2U - 



• : : •• • . 

• • 2 ; » • • • 
••• •••• » M » 
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sammengefugt wird und dass die beiden Axialabschnitte 
(5, 6) mit den zwischen ihnen angeordneten Hartmetall- 
teilsegmenten (14) zu einem festen Verbund verpreSt 
werden . 

12. Verfahren nach Anspruch 11, bei dem die den Hartme- 
tallring (3) bildenden Hartmetallteilsegmente (14) beitn 
Zusammenfugen der beiden Axialabschnitte (5, 6) des Ba- 
sisrings (2) in einer Ringausnehmung (11) gehaltert 
werden, die jeweils half tig in den Anlagef lachen (7, 8) 
der beiden Axialabschnitte (5, 6) ausgebildet ist. 

13. Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, bei dem ein gegen 
Radialkrafte widerstandsf ahiger Verbund der Hartmetall- 
teilsegmente (14) durch formschliissiges Ineinandergrei- 

. fen der Stirnflachen (15. 16) benachbarter Hartmetall- 
teilsegmente (14) erzielt wird. 

L4. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 13, bei dem 
die Seitenflachen (19, 20) der Hartmetallteilsegmente 
(14) vorzugsweise mittels im Querschnitt dreieckiger 
Vorspriinge (21) bzw. Nuten (22) in Bezug auf ihre Ober- 
flache vergroiSert werden. 

-5. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 14, bei dem 
zwischen den Hartmetallteilsegmenten (14) und den Axi- 
alabschnitten (5, 6) des Basisrings (2) eine Spannungs- 
ausgleichsmaterialschicht , z . B . eine' Nickel - , Chrom- , 
Chromnickelschicht od.dgl., angeordnet wird. 



. Verfahren nach einem der Anspruche 11 bis 15, bei dem 
zwischen den nebeneinander angeordneten Hartmetallteil- 
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segmenten (14) eine Spannungsausgleichsmaterialschicht 
«.B. eine Nickel-, chrom-, Chromnickelschicht od.dgl 
angeordnet wird. 

17. Verfahren nach 15 

nun gS au S9 l ei ch Sm aterialschicht bzw. die Spannungsaus _ 
Slexchsmaterialschichten d urch eine Polie bzw. durch 
Polien ausgebildet wird bzw. werden. 

18 dinrr nach einem der An ™ e 11 ws — 

dla Harc^tallteilseguente (14, des Hart m etallrin g e 
(3) aufnehmende Ringausnehmung (11, des Baslsrings 
radxal auSerhalb dec, ffav . fmA . n , . 

und evakuiert wir d ^ tM ^ < 3 > -raCaoezen 

Jrrf ^ AnSPrU ° h 18 ' 1561 dSm die d - Hart me - 
caiitealsegmente (14) des Wa-r-i-m^- 11 . 

aes Hartmet all rings (3) aufneh- 
n-ende Ringausnehmung dea Baaisrlngs (2) 

vl r t T r SnUmfan9 <3) radial 

vorstehender AuSenrandabechnitte (12, 13, der Axialab 
zchni tt e (s. 6 , des Basisrings 

20. Verfahren nach Ane P ruch 18 oder ^ be± ^ 

rZ Z"" b6iden talalab -^"- ,5, „ des Basls . 
"nga ( 2 , ^ den Hart m a t allteilseg m anta„ ( 14) nach der 
Bvaku.erung der Ringauanetaung (xi, auf eine hohe Te ra - 
peratur, die unterhalb d ea Schmelzpunkte des Basisring . 
werkatoffa liegt, erwarmt wird. 

21. Verfahren nach Ansnruch 3n k-i ^ 

. ... aprucn 20, be! dem der Verbun d aus 

den be ld en Axialabachnitten ,s, «, das B a S i sr inga ,2, 

un d d en Hart m e t al lt eilaeg m en t en (14) nach der 



auf dia Tamparatur untarhalb das Schmalzpunkta daa Ba- 
siaringwarkstoffs untar Varwandung von S c hu t2 gas, vor- 
zugsvsisa Argon, mter ein6n hohen Druck _ ^ ^ ^ 

FlzaBgranza das Basisringwarkstof f a ubarschrittsn w ird 
vorzugswaisa von ca. 1.000 bar, gasatzt wird. 

22. Varfahran nach Anspruch 21 , bai dam nach ainam vorgab- 
baran Zaitraum, wihrand dam dar bona Druck und dia un- 
tsrhaib daa Schmalzpunkta daa Basisringwarkstof f a l ie . 
ganda Tamparatur aufracht arhaltan warden, dia Tampara- 
tur ber Aufrachtarhaltung daa hohan Drucka langaam ab- 
gesenkt wird. 

23. Varfabran nach ainam dar Ansprucba „ bia 22, bai dam 
dra AuSanrandabschnitta (12 , 13) der Axialabschnitta 
wards B " 1 » 1 »«- «»> nacb dar Abkuhiung abgadraht 



ZUSAMMENPASSUNG 



TeU , n /T 9emMer SChneidri "3 <» «r Di sl cenroll e n von 
lus ; t 7? r V ° 11SChniE - t — hat ei „en Basisring «> 

taXX I MerkSt °" ^ — ^~ Ha« me - 

chl "* "*"** ViSlZahl ^ ^—elfla 

cha M ) des Bas isring3 , 2) in desselben ne . 

"™L: r an9eordneter Hartmetaiiteiise9me "- <"> — 

Un einen ^alitativ h 0 ch„ ertigen md „ id a rst and sf ah ig an 

!ct f e :; r w mit einem geri „ gen wirt _ 

schaft lichen Aufwand zu sch S ff en -: «- , 

* » • schaffen, xst der Basisring (2) in 

:;; <«. « 3eteilt ist , ist 2 „ lscheri L ra . 

8 rtrL ;t nitten anBlnander -Xa^lacnen 
* ' a ' d er Axialabschnitte* c\ 

, ^ ltte (5 ' 6) ei ne Ringausnehmung (11) 

zur Aufnahme der HartmehalH.^ 

sind die hpiH Hartmetallt ^^egmente (14) ausgebildet und 
bSlden ^-^bschnitte (5, 6 , des Basisrings (2) mit 

I;;;; ihnen in - — ung eingelegte 9 n ^ 

ZTZTT (14> dUrCh ™— hl agung 2U e ine m 
testen Verbund verpreSbar. 

(Pigur l) 
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